
国家标准《智能热冲压成形生产线》 

编制说明 

（征求意见稿） 

一、工作简况 

1 任务来源 

本项目是国家标准化管理委员会（《2022 年国家标准制修订项目计划》（计划名称：《智

能热冲压成形生产线》，计划编号：20220895-T-604）下达的计划任务，起草单位：合肥合锻智

能制造股份有限公司、合肥工业大学。 

2 标准制定过程 

起草阶段： 

标准制定小组负责单位由合肥合锻智能制造股份有限公司承担。标准制定小组由锻压机械行

业设计、检验、试验和标准化人员组成的国家标准起草编制小组，于 2023 年 1 月开展工作，收集

和整理了大量的国内外相关的液压机安全技术资料，包括相关的国内外液压机企业产品样本和产

品验收标准。对有关液压机生产企业和产品用户进行了走访调研，在此基础上研究制定了《智能

热冲压成形生产线》的技术指标体系，确定了标准起草原则和标准的主要技术内容，形成了标准

草案，标准草稿完成后，起草小组对标准主要技术内容进行了分析验证和试验。经反复修改，于

2023 年 5 月完成了标准的草案稿。起草小组对智能热冲压成形生产线主要技术内容进行了试验验

证，经过比对、分析和对标准草案的反复讨论，于 2023 年 6 月 20 日制定完成了标准的征求意见

稿，经起草小组组长审核后报秘书处征求意见。 

二、 标准编制原则和主要内容 

1 标准制定目的、意义、原则 

制定本标准采用的原则为：积极采用国际标准，在本标准的编写结构和内容编排等方面依据

“标准化工作导则、指南和编写规则”系列标准的要求；在确定本标准主要技术性能指标时，积

极采用国际先进技术要求，综合考虑生产企业的能力和用户的利益，寻求最大的经济、社会效益，

充分体现了标准在技术上的先进性和经济上的合理性。使我们编制的标准达到或接近国际先进水

平，适应产业发展的需要。 

本标准的制定应与国家、行业其它标准相互协调，并与国家、行业其它标准相配套。应按

GB/T1.1-2009 《标准化工作导则 第 1 部分：标准的结构和编写》的要求及国家法律、法规的有

关规定起草编制。《智能热冲压成形生产线》的编写有利于提高我国液压机的产品整体技术水平，

更好满足用户需求、提高生产效率节约能源、研发制造绿色低碳产品、提高国际市场竞争力。 

2标准主要内容 

主要内容包括智能热冲压成形生产线的术语和定义、生产线组成单元、技术要求、试验方法

和检验规则、包装等。本标准适用于智能热冲压成形生产线。 

2.1  标准的结构 

本标准的主体结构共由 7章、附录和参考文献组成， 
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1 范围 

2 规范性引用文件 

3 术语和定义 

4 技术要求 

5 试验方法 

6 检验规则 

7 包装和运输 

2.2 规范性引用文件 

本文件20个引用标准，包括： 

GGB/T191 包装储运图示标志 

GB/T3168 数字控制机床操作指示形象化符号 

GB/T3766 液压系统通用技术条件 

GB5226.1  机械电气安全 机械电气设备 第 1 部分：通用技术条件  

GB/T6576 机床润滑系统 

GB/T7932 气动系统通用技术条件    

GB/T7935 液压元件  通用技术条件   

GB/T10923  锻压机械 精度检验通则 

GB/T13306 标牌 

GB/T14349 板料折弯机 精度 

GB17120 锻压机械 安全技术条件 

GB/T17421.1 机床检验通则 第 1 部分：在无负荷或精加工条件下机床的几何精度 

GB/T23281  锻压机械噪声声压级测量方法  

GB/T26220 工业自动化系统与集成 机床数值控制 数控系统通用技术条件 

GB/T50231 机械设备安装工程施工及验收通用规范   

GB/T50272 锻压设备安装工程施工及验收通用规范   

JB/T1829 锻压机械 通用技术条件   

JB/T3240   锻压机械  操作指示形象化符号  

JB/T8356 机床包装  技术条件   

JB/T9954 锻压机械液压系统清洁度 

 

2.3  术语和定义 

本标准给出了术语和定义，包括 热冲压成形生产线 （Hot stamping production line）、 智能

热冲压成形生产线 （Intelligent hot stamping production line）、板料拆垛站（Sheet unstacking 

station）、快速送料系统 (Rapid conveyer system) 、热冲压高速液压机 （Hot stamping high speed 

hydraulic press）、生产线控制系统 （Production line control system）、加热炉 （Heating furnace）、

热冲压模具 (Hot stamping mold)、远程运维系统 (Remote operation and maintenance system)、工艺

数据库(Process database)、网络架构系统(Network architecture)、技术架构系统 （Technology 

architecture） 、监控中心（Monitor center ） 、主站(Master station)等术语分别给出了定义。 
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2.4  生产线技术要求，要求生产线的图样和技术文件应符合本标准的要求，并应按规定程序经

批准后方能投入生产。生产线的各系统单元配置应能满足生产工艺要求，各系统单元的工作能

力应与热冲压高速液压机相匹配。各系统单元的设计应布局合理、性能可靠、操作安全方便、

便于维修，并应符合人类工效学的要求。生产线出厂时应保证成套性。特殊附件的供应，需由

供需双方商定。生产线所配置的模具、工装及辅具等的规格、数量，应在合同或技术协议中写

明。根据所生产板料的规格和生产线的工作效率、自动化程度或其他特定需要,供需双方应在合

同或技术协议中写明生产线中应包括的单机的名称、数量和规格等具体要求。生产线制造厂应

保证用于生产线的外购件（如电机、液压泵等）质量，外购件在交付验收时应与生产线同时进行

空运转试验。生产线的安装应符合 GB/T50272和设计文件的规定。生产线的随机技术文件应符

合 JB/T1829规定。生产线应能完成拆垛、垛料转换、磁力分层、双料检测、板料打码、板料加

热、加热炉控制、板料对中抬起、机械手上料、压机冲压、模具内淬火、机械手下料、线尾传

送等工作，满足冲压结构件的自动化生产需求。生产线远程运维系统基本要求，要求生产线远程

运维系统应 24 小时连续运行。生产线远程运维系统工作异常等信息应上传至监控中心。生产线

远程运维系统及其软件、监测装置等应符合本规范的规定。生产线远程运维系统应工作稳定、

性能可靠，严禁由于设备在设计、制造和安装中的安全隐患、事故或危及人身安全。系统应符

合有关国家标准和行业标准，取得“MA安全标志”。生产线远程运维系统应用软件应采用浏览

器／服务器(B／S)方式。根据供需双方技术协议要求，系统软件可以为第三方读取数据提供接

口。生产线远程运维系统产品生产单位应负责产品的安装、调试、终身维修、备件供应、软件

升级和技术支持。主参数和生产效率要求生产线成形结构件主参数包括成形生产主参数和材料

主参数。设计、制造生产线前，用户和制造企业应充分沟通，达成技术明确成形生产主参数数

值和材料成分。生产线成形结构件生产批次主参数为：根据结构件尺寸大小，确定每个批次送

入压力机成形加工的个数，选择范围为 1-4。生产线料片在加热炉内传输方向参数：根据结构

件形状，在加热炉内传输主方向为沿长度方向传输.生产线的成形件效率一般为 3支/小时～5支

/小时。生产线的布局应根据工艺要求合理布置，应留有储料区、模具和夹具存放区、切割区和

检验区、运输和安全通道等必需的成形辅助区。根据用户制造单位用户协议要求，生产线中各

系统单元的工作节拍应相互匹配，需要时可设置两台或多台单机和相应的待料区与缓冲区，保

证生产效率。生产线上应设置有防止板料跑偏的对中机构或纠偏装置。生产线上应采取防止钢

板表面磕碰划伤的措施。生产线中的各种模具、刀具应更换方便。生产线应能保证钢板的送

料、出料、落料、转序等装置的平稳工作、定位准确和安全可靠。生产线的工作速度应便于调

整，并能满足设计文件要求。生产线配备的无损检测设备机械部分运行应稳定、可靠，其运动

精度和速度应能够满足检测需要。生产线上的辅助装置如换模小车、上下料输送带、加热炉输

送装置等应运行平稳、动作协调、定位准确可靠。生产线组件结构具有较好外观及达到安全防

护要求，运行平稳可靠，操作安全，选材合理，精工制造，性能优异，精度保持性好，适合长

期连续稳定运转，运行控制稳定可靠。 

生产线远程运维系统要求，根据用户需要，生产线可以配备专用远程运维系统。远程运维系

统具有生产线产量监测、超产报警、按年、月、按日显示及打印产量、产能比处理、显示、打

印、存储、查询等功能。如产量、产能比实时显示；严重超产报警及显示；按年、按月显示及
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打印严重超产次数、每次严重超产时间、产量、产能比等；产量柱状图实时显示；按年、按

月、按日显示及打印产量柱状图等。远程运维系统应具有系统工作状态监测、处理、显示、打

印、存储、查询、报警等功能。如各系统的开启状态；各系统调整参数状态；各系统供电状

态；各系统通信异常状态等。 

远程运维系统应具有系统工作状态、过程数据、操作信息、系统参数、故障信号等数据信

息实时采集并远程传输等功能。远程运维系统通过生产线中可编程序控制器（PLC）、工业控制

计算机等控制系统，现场采集终端数据，通过有线或无线网络发送给中心服务器，中心服务器

远程接收现场采集的数据，供给远程运维综合判断与决策。如具有数据采集功能。采集内容

等;PLC对象:西门子、欧姆龙等 PLC ;HMI对象:触摸屏或工控机+监控软件;连接方式:通过以太

网连接PLC和HMI等设备;采集方式:现场有工控机：在现场工控机中部署远程采集终端，远程采

集终端采集数据后发送给中心服务器，中心服务器提供远程数据接收服务进行接收现场采集的

数。远程运维系统应具有实时监控管理功能，支持多屏监控，除在用户监控室完整监控整个系

统外，还支持用户的厂级监控，智能手机等移动端的监控。不同的用户登陆，根据其权限的不

同，监控不同的内容。远程运维系统应具有现场故障实时报警和故障管理功能。现场故障实时

报警;可以对产品故障的实时查看和历史查询;能通过设置模拟量上、下限值等产生预警，并能

分时、分产品进行统计，导出报警报表。故障按严重程序，在报警时，以不同颜色进行显示，

明确标识优先级。故障管理:报警发生后，应能通过消息平台，将报警信息自动发送到设定的手

机中。同时，故障处理完后，维护工程师可以在移动端平台或电脑端平台填写该故障处理方法

和过程，以形成故障处理知识库。远程运维系统应具有故障预警功能。具有监测产品关键数据

的功能，根据产品特点，建立故障预警模型，对可能产生的故障，在预定的情况下做出预警，

提醒监控人员及时处理。远程运维系统应具有远程诊断功能。通过故障信息、图片信息和预警

信息，自行计算追溯故障发生时，相关变量状态和运行值，同时结合运行曲线图，帮助监控人

员进行远程故障诊断和分析。通过专业编程软件，借用通讯平台，可以远程在线监控、修改、

上载、下载程序。远程运维系统应具有售后服务管理功能。系统根据中心服务器数据提供的维

修数据，自行制造企业不同地区的售后工程师分配维修任务，售后工程师对产品故障进行处

理，并及时填写处理报告，包括处理时间、处理、方法、处理后效果等。远程运维系统应具有

参数修改、操作记录、远程控制锁机等功能。远程运维系统信息传输要求系统应具有多种数据

传输接口，既可以在以光缆为主干的专用网络和公用网络上运行，也可以在无线公用网络上运

行。系统主站应具有符合 IEEE802．3协议的以太网接口。系统主站与中心站应采用 TCP／IP协

议和套接字(Socket)接口通信。系统数据文件应采用文本文件(txt)格式。数据格式符合 MT 

1082的要求。系统应根据用户需求，满足不同数据传输安全要求。远程安全通讯模块技术要

求：可支持 PLC, HMI、变频器、伺服、智能仪表、计算机、摄像头等设备的广域网通讯。可支

持具有工业以太网接口的 PLC，通过广域网和远端的计算机等进行远程安全数据 OPC通讯、上下

载程序和在线编程；可支持路由功能，并具有防火墙功能，保证工业数据传输的安全性，支持

DES加密、AES加密、ES P& AH加密、S-Link加密；监控中心应能对初始化参数、每小时产量、

严重超产、系统异常状态等记录保存二年以上。主站应能对初始化参数、每小时产量、工作异
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常状态等记录保存一年以上。主站存储最近图像时间应不小于 2 h。备用电源工作时间在电网停

电后，备用电源应能保证系统连续监测时间不小于 2 h。 

3、解决的主要问题 

液压机作为锻压机械主要大类产品，其用途十分广泛，应用于航空、航天、汽车、

国防军工、石油等各个领域，机床的安全性非常重要，目前液压机行业没有智能生产

线标准，本标准的转化将填补智能生产线标准的空白，对各类液压机的设计和制造的

安全性和产品质量提供了必要的保证，同时将提高我国液压机的市场占有率。 

 

三、主要试验情况（或验证）情况分析 

本标准制定前后，我们参阅了大量的国内外企业标准及验收资料，做了大量的设计和试验验

证工作。对不同型式、不同种类、不同吨位的液压机分别进行验证，通过反复的试验、分析、验

证、比较，确定了智能热冲压成形生产线主要技术参数和指标，通过试验验证，证明主要技术参

数和指标内容符合实际，能满足用户的需要，对智能热冲压成形生产线的设计、生产制造、用户

使用具有指导作用。本标准的主要起草单位和部分行业相关单位,对本标准的主要内容进行了全面

的验证,通过验证可以看出,本标准的技术内容科学、合理、具备可操作性。 

 

四﹑标准中涉及专利的情况 

本标准不涉及专利问题。 

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况； 

智能热成形生产线在发展过程中，由于国内产品缺乏统一标准，其产品性能、功能、节能、

绿色、低碳、智能水平差异过大，市场不正当竞争加大。为了提高产品技术水平，为用户带来节

能、绿色、低碳、智能、高性价比的产品，顺应国家绿色制造、低碳发展趋势，增强国内产品的

竞争力，急需制定出热冲压成形生产线技术标准，引导热成形生产线向智能化、高速、高效、节

能、环保、降噪、高可靠性等方向发展，提高产品竞争力，完成产品的国产化替代，加速我国汽

车制造行业的节能降耗，降低汽车能耗及减少碳排放，推动热冲压产业结构优化、推进能源结构

调整、支持绿色低碳技术研发，推广落实国务院《节能与新能源汽车产业发展规划(20122020 年)》、

《中国制造 2025》等文件，助力国家 2060 年前实现碳中和。制定本标准能够有效提高液压机产

品的安全技术水平，适应我国液压机产品的安全设计和指导我国液压机产品安全设计，促进我国

液压机行业健康发展，更好的满足用户需求。本标准的制定可以提高智能热冲压成形生产线行业

在国际市场上的竞争力，有利于促进产业结构的调整与优化升级。同时对促进我国自主装备制造

业的发展，具有重大意义。 

对提高智能热冲压成形生产线产品技术性能水平提供了技术指导，有利于产品技术的改进和

提高，提高产品的性能，经济社会效益显著，对于维护市场秩序，客观公正的判定该类产品的技

术性能水平具有重要意义，保证了智能热冲压成形生产线装备水平的提升。该标准的制定填补了

国内空白，促进了产业结构调整与优化升级。 

六、采用国际标准和国外先进标准情况，与国际、国外同类标准水平的对比情况，

国内外关键指标对比分析或与测试的国外样品、样机的相关数据对比情况 
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本标准没有采用国际标准。 

本标准制定过程中未查到同类国际、国外标准。 

本标准制定过程中未测试国外的样品、样机。 

本标准水平为国内先进水平。 

 

七﹑与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性； 

本标准与有关的法律、法规以及强制性国家标准没有矛盾和冲突，与引用的推荐性国家标准、

行业标准协调一致。 

 

八﹑重大分歧意见的处理经过和依据 

 无。 

九﹑标准性质的建议说明 

 建议本标准的性质为推荐性机械国家标准。 

 

十﹑贯彻标准的要求和措施建议 

建议新标准发布后 6 个月后实施。 

 

十一﹑废止现行相关标准的建议 

无。 

十二﹑其它应予说明的事项 

     

   无。 

 


